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This equipment modifies plastic surfaces. It is novel in that a material flowing at constant 
speed (the medium), is accelerated onto the plastic surface, to improve adhesion to. other 
materials. Also claimed is the corresponding process. QJ 

r- 
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The invention relates to a resinous tool for the production of stampings and essentially O 
provides a tool with a die surface that comprises an aligned metal layer. In a further *TJ 
embodyment of the invention the metallic layer is connectect with a high adherence, e.g. by 
gluing, onto the surface of the tool. Practically, a sheet metal stamping formed with the 
resinous tool is used as a metallic layer. 
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The invention relates to the production process for producing inexpensive moulds from non- 
ferrous metals which can be produced rapidly and altered rapidly. Hitherto, a multiplicity of 
processes have been available for injection mould production. The extension of the process 
range by this process is intended to expand the application range of the plastics processing 
moulds which shape by a non-cutting method in small and medium-sized production runs in 
series production. This is achieved by the fact that the moulds can be produced rapidly and 
also by their low investment costs, mould costs and labour costs and their rapid alterability 
and adaptability, compromises having to be made in the lifetime and cycle time in the 
injection moulding process. It is known to produce moulds from non-ferrous metals for 
plastics processing by various processes, however a simple, tried and tested process, which 
can be rapidly used in practice, is lacking for potential users. The invention therefore 
demonstrates a process which is tried and tested in practice for the production of prototype 
moulds within 8-16 working hours. 

JP 63-238 284 AA (Patent Abstracts of Japan) 

PURPOSE:To improve the adhesion of a metallic film to the body of a resin mold by coating 
the body with a coating material contg. Pd and Cu dispersed in bisphenol A type epoxy resin 
before the formation of the film on the body eiectroless plating. CONSTITUTION:When the 
least the split surfaces of the body of a resin mold and the surface of the cavity of a product 
are covered with metallic films, the body is first degreased by washing with methanol or the 
like. The degreased body is coated with a coating material contg. Pd and Cu dispersed in 
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HersteHung elnes SpritzguBwerkieuges fur Kleinserien bis 5000 Stuck 

Die Erfindung betrtfft das Herstellverfahren zur HersteHung 
von bililgen, schnell herstellbaren und schnell anderbaren 
Werkzeugen aus Nichtelsenmetallen. Zur SpritzguSwerk- 
zeugherstellung stehen bisher eine vlelzahl von Verfahren zur 
Verfugung. Die Erweiterung der Verfahrenspalette durch die- 
ses Verfahren soil den Anwendungsbereich der spanlos 
formenden Werkzeuge zur Kunststoffverarbaitung In der 
Serienfertigung im Bereich der Klein- und Mittelserien erwel- 
tem. Dies wird durch die schneae Herstellbarkelt der Werk- 
zeuge,' sowie Ihre geringen Investions-, Werkzeug- und 
Lohnkosten errelcht, ihre schnelle Anderbar- und AnpaSbar- 
keit, wobei Kompramisse in Lebensdauer und Zykluszeitbelm 
SpritzgjeBprozeB gernacht werden mussen. Es 1st bekannt, 
Werkzeuge aus Nichtelsenmetallen zur Kunststoffverafbel- 
tung nach verschiedenen Verfahren herzustellen, Jedoch ein 
einfaches, erprobtes und in. der Praxis schnell anwendbares 
Verfahren wird von potentiation Anwendem vermiBL Die 
Erfindung zeigt desnalb eln In der Praxis erprobtes Verfahren 
zur HersteHung von Prototypenwerkzeugen Innerhalb von 
8-1 6 Arbeitsstunden auf. (31 37 598) 
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Pat ent anspriiche : 

1. Herstellverfahren eines SpritzguBwerkzeuges fiir 



gekennzeichnet, daB auf eine spanlos hergestellte 
Metallschale von o,1 - 2o mm Dicke (je nach Metall 
und Modellfonn) eine Hint erf iillung. aus Kunststoff , 
aufgabracht wird. 



zur Erhohung von Warmeleitfahigkeit 

Zug- und Hruckfestigkeit 
Formbestandigkeit 

und zur Verrainderung der Schwindung Oder Schrumpfung . 

bei der Alterung enthalten kann. 

3. Sprit zguBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daJ3 zur Verbesserung der*Haftfestigkeit 
der Hinterfiillung die Metallschale mechanisch auf- 
gerauht (sandgestrahlt , spanend bearbeitet) und/oder 
chemisch aktiviert wird (beizen, anatzen) zur Er- 
zielung einer maximalen Haftung. Zusatzlich Kann 

on chemischer Haftvermittler auf die Metallschale 
aufgetragen werden, um eine bessere und starkere 
Haftung der Hinterfullschicht auf der Metallschale 
zu erreichen. 

4. Sprit zguBwerkzeug nach Anspruch 1,dadurch gekenn- 
zeichnet daB, in das Werkzeug 

a) in der Metallschale 

b) zwischen Metallschale und Hinterfiillung 





Sprit zguBwerkzeug- nach Anspruch 1 ; dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Hinterfiillung aus Kunstetoff 
Metallpulver und/oder Metallgranulat und/oder 
Glas- und/oder Kohlenstof f asern 
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c) in der Hint erf iillung 
Kuhlkanale aus Metallrohren Oder Met.allprof ilen 
eingelegt sind, so daB das Werkzeug durch ein 
durchstroraendes Medium ( Wasser, 01, Luft) temperiert 
v/erden kann. 

.» 5. Sprit zguBwerkzeug nach Anspruch ^dadurch gekenn- 

r zeichnet ,dafi das Wodell zur Herstellung der Me- 

* tallschale auf grund der verwendeten Verfahren (Schmelz- 

badspritzen von niedrig schmelzenden Metallegierungen, 
Flanmispritzen^galvanisch herstellen) aus niedrig 
beanspruchbaren Modellwerkstoffen bestehen kann 
z.B. Gips v Bolz, Kunststoff, Wachs, Plastilin, 
oder bei anderen Verfahren die Metallschale direkt 
herzustellen ist: tiefziehen, drucken, biegen, fun- 
kenerosiv bearbeiten. 

6, Spritzgu£werkz*eug nach Anspruch l^dadurch gekennr- 
zeichnet, daB es, nach Bedarf leicht abgewandelt, 
fur andere Verfahren der Kunststof fumf ormung Veri- 
wendung finden kann: Vakuumziehen 

. Biegen 
Pressen. 
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Herstellung eines SpritzguBwerkzeuges fur Klein- 
serien bis 5ooo Stuck 

Die Erf indung betrif ft das Herstellverf ahren zur Her- 
stellung von billigen, schnell herstellbaren und schnell 
anderbaren Werkzeugen aus Nichteisenmetallen mit geringer- 
er Lebensdauer als Stahlf ormen. 

Bei Werkzeugen zum SpritzguB stehen bisher eine Viel- 
zahl von Verfahren zur Verfiigung. Die Erweiterung der 
Verfahrenspalette durch dieses Verfahren soil den An- 
wendungsbereich der spanlos formenden 
Werkzeuge zur Kunststoffverarbeitung in der Serienfer- 
tigung im Bereich der Klein- und Mittelserien erweitem. 
Dies wird durch die schnelle Herstellbarkeit der Werkzeuge 
sowie ihre geringen Investitions- , Werkzeug- und Lohn- 
kosten erreicht, ihre schnelle und leichte Anderbar- 
und Anpassbarkeit, wobei Kompromisse in der Lebens- 
dauer und Zykluszeit beim Sprit zgieBprozeB gemacht 
werden miissen. 

Es 1st bekannt, Werkzeuge aus Nichteisenmetallen zur 
Kunststoffverarbeitung nach verschiedenen Verfahren 
herzustellen, o'edoch ein einf aches, erprobtes und in 
der Praxis schnell anwendbares Verfahren, das sich - 
verschiedener Behandlungsverf ahren zur Festigkeits- 
vergroBerung und Lebensdauerverlangerung bedient, 
wird von den potentiellen Anwendern vermiBt. . 
Durch sinnvolle Materialauswahl und geeignete 
Fertigungsprozesse kann oedoch die Lebensdauer dieser 
leicht herstellbaren Werkzeuge auf das 1o - 2o fache 
verlangert werden. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe. zugrunde, ein in der 
Praxis erprobtes Verfahren zur Herstellung von Proto- 
typenwerkzeugen innerhalb von 8-16 Arbeit sstunden 
zu entwickeln. 

Diese Aufgabe wird erf indungsmaBig dadurch gelost, daB 
auf eine spanlos hergestellte (durch Urformeh Oder Um- 
formen z.B. Schmelzbadspritzen, Elammspritzen, tief Ziehen 
•drucken, pragen, biegen, elektrolysieren, galvanised her- 
stellen) Metallschale von o,1-2ommDicke eine Hinter- 
fullung aus Kunststoff mit Piillstoff . (meist Epoxidharze) 
aufgebracht wird* 

Urn hohe Haftf estigkeitswerte zwischen Hinterfiillung 
und Metallschale zu erzielen wird die Metallschale 
auf der Hiiiterfullungsseite mechanisch aufgerauht 
(z.B. sandgestrahlt oder spanend bearbeitet) und / 
oder chemisch aktiviert (gebeizt, angeatzt). 
Zur weiteren Verbesserung der Haftf estigkeit kann- 
ein Haftvermittler, meist bestehend aus mit dem Harter 
oder dem verwendeten Kunstharz ahnlichen Substanzen 
auf die Metallschale. auf gebracht werden. 
Zur Yerbesserung der thermischen Belastung und damit 
zur Verbesserong der Warmeabfuhr konnen^je nach Zweck- 
maBigkeit.in die Metallschale ^ zwischen Metallschale 
und Hinterfiillung oder in die Hinterfiillung, Temperierkanale 
aus Met all von beliebigem Prof il(Rohre) eingelegt wer- 
den, so daB das Werkstiick durch ein beliebiges, durch- • 
sromendes Medium gekiihlt wird. 

Durch die niedrige Beanspruchung der Modellwerkstoffe 
kann deshalb im Gegensatz zu anderen Verf ahren das 
Modell aus gut bearbeitbarem und anderbarem Werkstoff 
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bestehen, z.B. Wachs, Gips, Hols, Plastilin^der 
lediglich an der Oberf lache geglattet und poren- 
frei sein mufi. Dies kann durch geeignete Trenn- * 
bzw. Pullmittel geschehen. Pur andere Verfahrea 
der Kunststoffumformung odermrformung konnen 
Werkzeuge nach diesen Verfahren hergestellt werden,und 

bei erheblich langeren Standzeiten Verwendung 
finden: Vakuumziehen, Warmbiegen, Pressen, Gieflen." 

Die mit *der Erfindung erzielten Vorteile bestehen 
insbesonders darin ; daG schnell, einfach, mit geringen . 
Lohn- und Materialkosten ein Sprit zguBwerkzeug ge- 
schaf f en warden kann. 

Die Invest it ionskost en der dazu notwendigen Apparatur 
werden in kiirzester Zeit amortisiert, auch durch die 
Anwendung ahnlicher Verfahren bei anderen Verkzeugen 
z.B. Prefl-, Biege-, Vakuuiaziehwerkzeugen. Die erziel- 
baren Oberflachenguten und Pormgenauigkeiten sind in 
einem Bereich, der fur die Anwendung bei Prototypen 
und Kleinserien meist ohne aufwendige Fachbearbeitung 
brauchbar ist. 
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Beschreibung. der Ausfiihrungsbeispiele Figur 1 - 5 
Die Ausfiihrungsbeispiele mit verschiedener lage der 
Kiihlkanale sind in der Zeichnung dargestellt und im 
Folgendem naher beschrieben: 

1 MetaHschale ; -wird meist nach der Herstellung mech. 
auf def Hinterfiillungsseite zur besseren Haftung 
der Hint erf ullung aufgerauht, gebeizt, gereinigt 
und oft mit Haft vermittl era prapariert. 

2 Kuhlkanale^ werden bei hoher thermischer Bean- 
spruchung eingelegt und bestehen meist aus Me- 
tallrohren oder -profilen. 

3 Kunstst off hint erfiillung^ v/ird zur Verbesserung 
der mechanischen Stabilitat der Metallschale 
durcb GieBen Oder Stampf en aufgebraclit und 
ausgehaxtet. Sie besteht meist aus ca 2o - 6o# 
Kunststoff und 4o - 8o# Fullstoff (Metallgranulat , 
-pulver, Fasermaterial) 

4 Werkzeuginnenraum 

5 Wandung der Hormalie oder des SpritzguBwerkzeugs 
(meist Stahl). 
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